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Weld seam 

In order to obtain clean, tight, and high-strength joints when butt-welding thin sheet metals or 
polymer sheets, their sides, which are to be welded together, are equipped with a profile in a 
preparatory step such that not only a stabilization is obtained within one plain when joining them: 
This kind of prepared weld seam leads additionally to a fitted joint, and the durability of the created 
joint is not influenced by a slight deviation of the welding energy beam, since the beam always 
meets at least profile elements of both of the sheets to be joint even when deviating. 
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Fig. 6 
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Weld Seam 

The invention concerns a process for welding sides, which are joint flush, of possibly polymer 
coated metal sheets, plastic sheets, or the like, by means of a weld seam preferably created with a 
laser welding system. When welding relatively thin sheet metal, for example, sheets with a 
thickness in the range of 0.6 to 3.0 mm, or correspondingly thick polymer sheets, difficulties are 
encountered when these sheets have to be butt-welded together without significant addition of 
material. Slight deviations can show up when cutting the sheet metal such as burrs, so that the sides 
of the sheet metal will touch each other at regions when pushed together, however, small gaps 
remain in the joint in other regions which sabotage the welding if additional welding material is not 
added. Furthermore, difficulties are encountered in precisely setting the metal or plastic sheets in 
the region of the weld seam, so that their sides meet each other at the same level. Finally, a 
relatively high effort is required to guide finely bundled, welding heat sources such as laser welding 
beams, for example, so that the melting occurs precisely at the joint area, and so it heats the two 
parts which are to be joined in the same manner. 

A number of suggestions exist already according to which these kind of welding seams should be 
prepared, in order to facilitate precise welding. Thus, the sheet metal should be bend up in the 
welding region according to DE-AS 10 87 878, and be positioned at an angle next to each other, 
whereas DE-AS 1 1 68 218 recommends the bending up, but additionally also the application of a 
hollow groove in the angular-bent edge region. According to DE-PS 737 373 an angular brake 
bend is recommended, whereby one of the legs overreaches the other with its bend end, and a fold 
should be incorporated according to DE-PS 733 200 for electrical resistance welding, which is just 
finally folded over after the welded joint has been created. Despite the separate kinds of 
preparation required in this case, a durable weld joint may be possibly obtained, but not a mainly 
planar conducted butt-welded seam. 

The invention is based on the task of welding metal sheets, possibly polymer-coated, or the like, as 
well as polymer sheets, flush together without substantially bending the material from the actual 
plane of the sheet, and to obtain a smooth, tight, and reliable weld seam. 

-2- 

This is achieved by preparing the joining sides of the sheet metal or sheets to be welded in a first 
process step with a tool in such a way that they receive complementary profiles which are able to 
engage into each other. The joining sides are pushed together engaging in a tongue-and-groove 
fashion in a second process step, and welding system or the laser-welding device is guided along the 
created joint region in a final process step. 
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Because of incorporating complementary and tongue-and-groove type profiles, one primarily 
achieves that the sides to be welded adjust and support themselves in height due to their profile, so 
that the height of the edge strip of joining sides are true along the required welding seam. Since 
the sides to be joined are not separated from each other by a vertical plain due to the engaging 
profiles, but parts of the profiles engage into each other, the guidance of the welding system over 
the required weld seam is also not that critical anymore. It makes sense to not guide it along the 
visible joint area, but to offset it some in the direction of the flanks of the engaging profile. This 
allows for guiding the welding device with significantly higher tolerances than for butt-welding of 
the sides, since the area of the sheet metal to be welded is not being vacated anymore due to the 
small sidewise deviations, but rather the sheets to be welded feature elements at regions of different 
height. Unintentional bends, which have been created during the cutting, are reduced at the same 
time when the profile is applied, and the burrs from cutting are removed, so that a clean joint is 
established in every case. 

Accordingly, it was been proven well not to guide the welding system along the visible edge of the 
joint, but to offset it slightly to about the middle section of the engaging profile contour. Profile 
depths of 0. 1 times the sheet thickness have proven well; one would exceed one times the depth of 
the sheet thickness only in rare cases to limit the processing cost. 

-3 - 

An arrangement has proven well for welding the sheet metal and/or polymer sheets, which features 
different holding fixtures between which at least one machining device is provided movable along a 
guide between the flanks of the sheet, which is equipped with profiling tools impacting the facing 
flanks of the sheet, and said tools being build as grinding discs, grinders, or the like. 

Mounting fixtures movable along a curved track or by rotation have proven well for producing 
closures of cylindrical mantels, for example, bodies of barrels, cylindrical containers, and the like, 
which can grip a piece of sheet metal on both ends, and to which movable, profiling tools are 
assigned along guides along two opposing flanks of the sheet metal. This way it is possible to 
profile the opposing flanks of the sheet metal initially or in a still straight position, and then to bend 
the sheet metal by moving and turning the holding fixture and to bring the profiles incorporated into 
the opposing sides to engage into each other, so that the mantle can be welded by a seam along the 
mantle line. Moreover, the possibility exists to cylindrically pre-bent the sheet metal to be welded, 
and then to profile the two neighboring flanks by means of a common treatment device. i 

The profiling at a predetermined height can be made easier by providing rolls or the like for the 
tools for profiling, which are capable of guiding the end regions of the flanks of sheet metal or 
polymer sheets which are to be prepared. On the other hand it is also possible to have holding 
fixtures hold two of the flanks to be treated at different heights, for example, which belong to 
different shaft sections of a tool, so that the positive and the corresponding negative profiles can be 
realized by means of different shaft regions of a tool. 
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The characteristics of the invention can be taken from the following description of design examples 
in conjunction with the depicting figures. Shown is in this case in: 

Fig. 1 schematically the end regions of sheets held by means of a holding fixture, whose 

flanks are profiled by means of tools, and 
Fig. 2 schematically the welding process carried out after joining the flanks, 
Fig. 3 a corresponding profile of flanks of a sheet metal sheet opposing each other, and 
Fig. 4 the welding process after circular bending of the sheet metal to form the mantle of a 

container, as well as in 

Fig. 5 to 12 different design versions of profiles of flanks of sheets engaging into each other. 

-4- 

Two sheets 1, 2, for example polymer sheets, are shown in Fig. 1, which shall be joined with each 
other by a butt-welded seam. The sheets 1 and 2 are placed on support tracks 3 and 4 and secured 
by means of holding strips 5, 6. A grinding device 8, which is equipped with two grinding rolls 9 
and 10, can be moved along a guide 7 between the support tracks. The grinding device 9 features 
in this case a grinding tool which corresponds to truncated cones joined at their base, so that an 
angular groove is incorporated into the treated neighboring flank of sheet 1 when the grinding 
devices 8 is moved. Grinding device 9 contains a grinding body which corresponds to two 
truncated cones set on top of one another with their cover sides, so that the treated flank of sheet 2 
is sharpened in an angular shape. 

The flanks of sheet 1 and 2 facing each other are profiled after the machining has been carried out in 
such a way that they can be joined in a tongue-and-groove type fashion. 

This condition is shown in Fig. 2; after the grinding device 8 has moved through and the guide 7 is 
lowered, the holding fixtures made up of the support track and the holding strip are moved together 
until the pointed flank of sheet 2 is placed into the receptacle of flank 1 of sheet 1 . Now, the actual 
welding process can proceed in which a laser- welding device 1 1 provides a laser beam bundle 13 
which is focused by means of a collector 12 to a welding point 14. It is advantageously not guided 
along the visible joint, but somewhat offset towards the base of the groove of sheet 1, so that in all 
cases both sheets are captured by the welding beam and thereby completely take up the heat of 
welding. 

The possibility is shown in Fig. 3 and 4 to form, for example, the mantle of a container, barrel, or 
the like in a similar manner. The actual bending can be carried out with typical bending devices, but 
the possibility exists also to utilize the provided holding fixtures for finishing. 

According to Fig. 3 a sheet metal 1 is placed with both ends on support strips 3, 4 and secured on it 
by means of holding strips 5 and 6. 

-5- 
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A grinding device 9 and 10 each or an appropriate grinder are guided along the two flanks of sheet 

1 located opposite of each other, which equip the two flanks with corresponding profiles and at the 
same time remove the burrs as well as correct any minor cutting errors by straightening the flanks. 
After the machining of the flanks of sheet 1 has been finished, the holding devices 3, 5 or 4, 6 are 
moved towards each other along curves 15 and 16, and the holding devices are rotated at the same 
time around their length axis, so that the position as indicated in Fig. 4 is obtained, in which the 
sheet has been bend into the cylindrical mantle 17 and the profiles of the joint flanks engage with 
each other. Now the laser-welding device 1 1 already known from Fig. 2 can become active and 
weld them by moving the weld point 14 over the mantle line marked by the flanks. 

The welding of pre-profiled and engaging flanks can be carried out with different materials, for 
example sheet metal, polymer-coated sheet metal, sheet metal made of different metals and metal 
alloys, but plastic sheets can also be welded in this manner. Examples are shown in the following 
figures of the multitude of possible profiles. According to Fig. 5 a trapezoid-shaped tongue of sheet 

2 engages into a correspondingly trapezoid-shaped groove of the second sheet 1 . As already 
explained in Fig. 1, one sheet 2 in Fig. 6 has been angular sharpened, whereas the other one 1 
features a correspondingly shaped groove. According to Fig. 7 a semi-circular groove has been 
machined into one of the sheets, whereas the opposite sheet features a correspondingly shaped 
tongue. According to Fig. 8 a flank of one of the sheets is shaped practically in a semi-circle, and 
the opposing flank features a corresponding cut-out. According to Fig. 9 a simple rectangular or 
quadratic tongue is provided which can engage into a corresponding groove in the opposite flank. 
In Fig. 10 both flanks are equipped with angular points and recesses, Fig. 1 1 shows a modification 
of Fig. 6 in which the machining depth of sheet 1 has been reduced and only the edge regions of the 
flank of sheet 2 are sharpened, and finally Fig. 12 shows a quadratic tongue on a rounded flank. 
However, the designs of profiles shown in Fig. 5 to 12 provide only few of the possible many 
profiles, and it is not absolutely necessary in every case that the profiles have to seamlessly 
correspond to each other. For example, the wedge of Fig. 6 could be flattened slightly, whereas the 
groove provided on the mating flank could practically be angular as shown there in the design. 

-6- 

It has been proven in any case that the profiling contributes already initially in the joining, so that 
when the edge regions are moved towards each other, they indeed actually center each other and 
thereby end up at the same level in height. It is also ensured in every case that slight sideways 
deviations of the welding beam neither compromise the strength nor the tightness of the seam; if 
the profiles are not completely touched at the root, the welding beam or weld point is aimed at least 
on a partial height of the profile so that a complete joint is achieved in any case. 
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Claims 

1. Process for welding flanks of possibly polymer-coated sheet metal, plastic sheets, or the like, 
positioned flush against each other, by means of a welding seam preferably caused by a laser 
welding device, characterized by the sheets (1, 2) to be welded together being machined in 
such a way in a first process step at their flanks to be joined by means of a tool, that they obtain 
complementary, engaging profiles, that the flanks to be joined are pushed together in a second 
process step to engage in a tongue-and-groove manner with each other, and that the welding 
device is guided along the established joint region in a final processing step. 

2. Welding process according to Claim 1, characterized by the welding device being guided along 
the center line of the engaging profile contour. 

3. Welding process according to Claim 1 or 2, characterized by the profile depth being at least 
0. 1 times that of the thickness of the sheet metal or plastic sheet, preferably not exceeding one 
times of that thickness. 

4. Arrangement for welding sheet metal or plastic sheets according to one of the Claims 1 to 3, 
characterized by holding devices (3, 5; 4, 6) which grip the sheets (1, 2) to be joined and can 
be moved towards each other, and by at least a machining device (8) with profiling tools 
impacting the flanks of the sheets opposing each other, which can be moved along a guide 
between the flanks of the sheets. ' 

-7- 

5. Arrangement according to one of the Claims 1 to 4, characterized by a holding device gripping 
a sheet metal on both ends and movable towards each other along a curved track by rotation, 
and a profiling tool movable along a guide along two opposing flanks of a sheet metal. 

6. Arrangement according to one of the Claims 1 to 5, characterized by top and/or bottom rollers 
or the like being provided for the tools for machining the flanks at the edges regions of the 
sheets to guide them. 

7. Arrangement according to one of the Claims 1 to 6, characterized by holding devices (2), 
which hold the flanks to be machined at different heights, being assigned to different shaft 
sections of the tool. 

Figures 1-12 
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® Schweissnaht. 

© Urn saubere, dichte und hochbeiastbare Verbin- 
dungen beim Stumpfschweiflen dunner Bleche oder 
Kunststofftafeln zu erhalten, werden deren miteinan- 
der zu verschwei/tende Flanken in einem vorberei- 
tenden Arbeitsgang derart profiliert, da/3 beim Zu- 
sammenfugen nicht nur eine Stabilisierung innerhalb 
einer Ebene erfoigt: Eine derart vorbereitete 
Schweiflnaht gibt eine zusatzliche formschlussige 
Verbindung, und die Haltbarkeit der erzielten Verbin- 
dung la/U sich durch geringfugiges Auswandern des 
schweiflenden Energiestrahles nicht beeintrachtigen, 
da er auch bei Abweichungen stets mindestens Pro- 
filelemente beider zu verbindenden Tafeln trifft. 
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SchweiAnaht 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver- 
schweiflen von stumpf gegeneinandergelegten 
Flanken von gegebenenfalls kunststoffbe- 
schichteten Metallbiechen, Kunststofftafeln oder 
dergleichen, mittels einer vorzugsweise durch ein 
Laser-Schweiflgerat bewirkten Schwei/3naht. Beim 
Schweiflen relativ diinner Bleche, bspw. Blechen 
im Starkenbereich von 0,6 bis 3,0 mm, Oder aber 
auch entsprechend starken Kunststofftafefn bieten 
sich Schwierigkeiten, wenn diese Bleche ohne 
wesentlichen zusatzlichen Materialauftrag stumpf 
miteinander verschweiflt werden sollen. So konnen 
beim Schneiden der Bleche geringfugige Abwei- 
chungen auftreten sowie ein Grat sich bilden, so 
da/3 beim Zusammenschieben der Blechflanken 
diese zwar bereichsweise aneinanderstoflen, in an- 
deren Bereichen aber schmale Sto/Jlucken ein- 
schlie/ten, die ein Schwei/ten ohne zusatzliches 
Schweiflgut vereiteln. Des weiteren stoflt es auf 
Schwierigkeiten, Blech-oder Kunststofftafeln im Be- 
reiche der Schwertfnaht so exakt zu spannen, da/3 
ihre Flanken hohengleich aufeinandertreffen. 
Schliefllich bedarf es auch eines relativ hohen Auf- 
wandes, scharf bundelnde schwei/3ende Warme- 
quellen, wie bspw. Laser-Schweiflstrahlen, so exakt 
zu fuhren, da/3 das Aufschmelzen exakt in der 
Stoflstelle erfolgt und die beiden zu verbindenden 
Tafeln in gleicher Weise erhitzt werden. 

Es existiert bereits eine Vielzahl von Vor- 
schlagen, nach denen solche Schweitfnahte vorbe- 
reitet werden sollen, um ein exaktes Schweiflen zu 
ermoglichen. So sollen nach der DE-AS 10 87 878 
die Bleche im Schweitfbereich hochgebogen und 
abge schragt aneinandergelegt werden, wahrend 
die DE-AS 11 68 218 zwar ebenfalls ein Aufbiegen 
empfiehlt, jedoch zusatzlich das Einbringen einer 
Hohlkehle in die winkelartig aufgebogenen Kanten- 
bereiche. Nach der DE-PS 737 373 wird ein winke- 
lartiges Ausbiegen empfohlen, wobei einer der 
Schenkel den anderen mit seinem abgebogenen 
Ende ubergreift, und nach der DE-PS 733 200 soil 
beim elektrischen Widerstandsschwei/3en ein Falz 
eingebracht werden, der erst nach Durchfuhrung 
der Verschweiflung endgultig umgelegt wird. Trotz 
der hierbei erforderlichen gesonderten Vorbereitun- 
gsarbeiten wird vielleicht eine haltbare Ver- 
schweiflung erreicht, nicht aber eine im wesentli- 
chen plan durchgefuhrte Stumpfschweiflung. 

Die Erfindung geht von der Aufgabe aus, gege- 
benenfalls kunststoffbeschichtete Metal I tafeln wie 
bspw. solche aus Stahlblech, Edelstahl oder der- 
gleichen ebenso wie Kunststofftafeln stumpf mitei- 
nander zu verschweiflen, ohne das Material 
wesentlich aus der eigentlichen Tafelebene heraus- 
zubiegen, und eine glatte, dichte und verlatftiche 



Schwei/3naht zu erhalten. 

Erreicht wird dieses, indem die miteinander zu 
verschweiflenden Bleche oder Tafeln in einem er- 
sten Arbeitsgang an ihren zusammenzufugenden 

5 Flanken vermittels von Werkzeugen derart bearbei- 
tet werden, da/3 sie einander erganzende Profile 
erhalten, die ineinanderzugreifen vermogen. In ein- 
em zweiten Arbeitsgang werden die zu verbinden- 
den Flanken nut-feder-artig ineinandergreifend 

w zusammengeschoben, und in einem ab- 
schlie/3enden Arbeitsgang wird die Schwei/3vorrich- 
tung, bspw. ein Laser-Schwei/3gerat, entlang des 
gebildeten Sto/3bereiches gefuhrt. 

Durch die Einarbeitung sich erganzender und 

15 nut-feder-artig ineinandergreifender Profile wird zu- 
nachst einmal erreicht, da/3 beim Aneinanderpres- 
sen der zu verschwei/3enden Flanken diese infolge 
ihrer Profile sich selbst hohengerecht einstellen 
und abstutzen, so da/3 entlang der zu bildenden 

20 Schweitfnaht die Hone der die zu verbindenden 
Flanken aufweisenden Randstreifen ubereinstimmt. 
Da infolge der ineinandergreifenden Profilierung die 
zu verbindenden Flanken nicht mehr durch eine 
vertikale Ebene voneinander getrennt sind, sondern 

25 Profilteile ineinandergreifen, ist auch die Fuhrung 
der Schwei/teinrichtung uber die zu bildende 
Schweif3naht nicht mehr so kritisch. Sie wird 
zweckmaflig nicht entlang der sichtbaren Stoflstelle 
gefuhrt, sondern von dieser aus etwas in Richtung 

30 der eingreifenden Profilstege verschoben. Damit 
aber gestattet die Fuhrung der Schwei/teinrichtung 
wesentlich hohere Toleranzen als beim stumpfen 
Aneinandersto/Jen der Flanken, da nunmehr infolge 
geringfugiger seitlicher Auslenkungen nicht etwa 

35 der zu verschweiflende Bereich verlassen wird, 
sondern vielmehr nur die miteinander zu ver- 
schweiflenden Tafeln Elemente in unter- 
schiedlichen Hdhenbereichen aufweisen. Bei der 
Einarbeitung der Profile werden gleichzeitig beim 

40 Schneiden ungewollt aufgebrachte Biegungen 
reduziert, und beim Schneiden gebildeter Grat wird 
entfemt, so da/3 sich in jedem Falle eine saubere 
Verbindung ergibt. 

Dementsprechend hat es sich auch bewahrt, 

45 das Schweiflgerat nicht entlang der sichtbaren 
Stoflkante zu fuhren, sondern geringfugig etwa bis 
zur Mittellinie der ineinandergreifenden Profilkontu- 
ren versetzt. Bewahrt haben sich Profiltiefen von 
mindestens dem OJfachen der Tafelstarke; uber 

so das Einfache der Tafelstarke wird man nur selten 
hinausgehen, um die Bearbeitungskosten in Gren- 
zen zu halten. 

Zum Verschwei/3en der Bleche und/oder Kunst- 
stofftafeln hat sich eine Anordnung bewahrt, welche 
aufeinander zu verschiebbare Spannvorrichtungen 
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aufweist, zwischen denen mindestens eine entlang 
einer Fuhrung zwischen den Flanken der Tafel vor- 
schiebbare Bearbeitungsvorrichtung vorgesehen 
ist, die mit auf die einander zugekehrten Flanken 
der Tafel einwirkenden profilierenden Werkzeugen 
versehen ist, die als Schleifspindeln, als Fraser 
Oder dergleichen ausgebildet sein konnen. 

Zur Herstellung zylindrischer Mantelschusse, 
bspw. der Korper von Fassern, zylindrischen Be- 
haltern oder dergleichen, haben sich entlang einer 
Kurvenbahn unter Drehen aufeinander zu verfahr- 
bare Spannvorrichtungen bewahrt, welche eine 
Blechtafel beidendig zu fassen vermogen, und 
denen entlang von Fuhrungen entlang zweier ein- 
ander gegenuberliegender Flanken der Blechtafel 
verschiebbare profilierende Werkzeuge zugeordnet 
sind. Hiermit ist es moglich, zunachst bspw. noch 
in gestreckter Stellung der Blechtafel die einander 
gegenuberliegenden Flanken zu profilieren und 
dann durch Verfahren und Drehen der Spannvor- 
richtung die Blechtafel zu krummen und die in die 
einander gegenuberliegenden Flanken eingearbei- 
teten Profilierungen zum gegenseitigen Eingriff zu 
bringen, so da/3 der Mantel mit einer entlang einer 
Mantellinie gefuhrten Naht verschweiflbar ist. Dar- 
uber hinaus besteht allerdings auch die Mdglich- 
keit, das zu verschweii3ende Blech zunachst 
zylindrisch vorzubiegen und dann die einander 
genaherten Flanken mittels einermgemeinsamen 
Bearbeitungsvorrichtung zu profilieren. 

Das Profilieren in vorgegebener Hone kann er- 
leichtert werden, indem den zum Profilieren vorge- 
sehenen Werkzeugen Rollen oder dergleichen zu- 
geordnet sind, welche zu bearbeitende Flanken 
aufweisende Randbereiche von Blech-oder Kunst- 
stofftafeln zu fuhren vermogen. Andererseits ist es 
aber auch moglich. bspw. Spannvorrichtungen zwei 
zu bearbeitende Flanken in unterschiedlichen Ho- 
hen halten zu lassen, die unterschiedlichen 
Schaftabschnitten eines Werkzeuges zugeordnet 
sind, so da/3 mittels unterschiediicher Schaftbe- 
reiche eines Werkzeuges die positiven und die 
zugehorigen negativen Profilierungen bewirkbar 
sind. 

Im einzelnen sind die Merkmale der Erfindung 
den folgenden Beschreibungen von Ausfuhrungs- 
beispielen in Verbindung mit diese darstellenden 
Zeichnungen zu entnehmen. Es zeigen hierbei: 

Figur 1 schematisch vermittels von Spann- 
vorrichtungen gefa/3te Randbereiche von Tafeln, 
deren Flanken vermittels von Werkzeugen profiliert 
werden und 

Figur 2 schematisch den nach Zusammenfu- 
gen der Flanken bewirkten Schweiflvorgang, 

Figur 3 eine entsprechende Profilierung ein- 
ander gegenuberliegender Flanken einer Blechtafel, 
und 



Figur 4 den Schwei/3vorgang nach ringformi- 
gem Durchbiegen der Blechtafel zur Bildung des 
Mantels eines Gefafles, sowie 

Figuren 5 bis 12 unterschiedliche Ausfuhrun- 
5 gen ineinandergreifender Profilierungen der Flan- 
ken von Tafeln. 

In der Fig. 1 sind zwei Tafeln 1, 2, bspw. 
Kunststofftafeln, gezeigt, die durch eine Stumpf- 
schwei/3naht miteinander verbunden werden sollen. 
io Die Tafeln 1 und 2 sind auf Auflageleisten 3 und 4 
aufgebracht und auf diesen vermittels von Spann- 
leisten 5, 6 festgespannt. Entlang einer zwischen 
den Auflageleisten verlaufenden Fuhrung 7 ist eine 
Schleifvorrichtung 8 verschiebbar, die mit zwei 
75 Schleifspindeln 9 und 10 ausgestattet ist. Die 
Schleifspindel 9 weist hierbei einen Schieifkdrper 
auf, der zwei mit ihrer Basis aneinan dergefugten 
Kegelstumpfen entspricht so da/3 in die bearbeitete 
Flanke der Tafel 1 eine winkelformige Nut wahrend 
20 des Vorschiebens der Schleifvorrichtung 8 eingear- 
beitet wird. Die Schleifspindel 10 enthalt einen 
Schieifkdrper, der zwei mit ihren Deckflachen auf- 
einandergestellten Kegelstumpfen entspricht. so 
da/3 die zu bearbeitende Flanke der Tafel 2 winkel- 
25 formig angescharft wird. 

Nach Durchfuhren der Bearbeitung sind die 
einander zugewandten Flanken der Tafeln 1 und 2 
derart profiliert, da/3 sie etwa nut-feder-artig zusam- 
menfugbar sind. 
30 In Fig. 2 ist dieser Zustand dargestellt; nach 

Durchfahren der Schleifvorrichtung 8 und Absenken 
der Fuhrung 7 sind die jeweils aus Auflageleiste 
und Spannleiste gebildeten Spannvorrichtungen 
aufeinander zugefahren worden, bis die zugespitzte 
35 Flanke der Tafel 2 sich in die Ausnehmung der 
Flanke der Tafel 1 legte. Nunmehr kann der eigent- 
liche Schwei/3vorgang erfolgen, bei dem das Laser- 
Schwei/3gerat 11 ein Laser-Bundel 13 liefert, das 
mittels eines Kollektors 12 zum Schwei/3punkt 14 
40 gesammelt wird. Zweckma73ig wird dieser nicht ent- 
lang der sichtbaren Stoflstelle gefuhrt, sondern et- 
was zum Grunde der Nut der Tafel 1 hin versetzt, 
so da/3 in jedem Falle beide Tafeln vom Schwei/3- 
strahl und damit der Schweiflhitze voll erfaflt wer- 
45 den. 

Anhand der Fig. 3 und 4 wird die Mdglichkeit 
gezeigt, auf entsprechende Art bspw. den Mantel 
eines Gefafles, Fasses Oder dergleichen zu bilden. 
Zwar kann die eigentliche Durchbiegung wie ublich 

so vermittels von Biegevorrichtungen erfolgen, es be- 
steht gegebenenfalls aber auch die Mdglichkeit, die 
auch hier vorgesehenen Spannvorrichtungen zur 
Fertigstellung auszunutzen. 

Nach der Fig. 3 ist ein Blech 1 beidendig auf 

55 Auflageleisten 3, 4 aufgelegt und vermittels von 
Spannleisten 5 und 6 auf diesen fetgespannt. Ent- 
lang der beiden einander gegenuberliegenden 
Flanken der Tafel 1 wird jeweils eine Schleifspindel 
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9 bzw. 10 Oder ein entsprechender Fraser gefuhrt, 
welche die beiden Flanken mit sich erganzenden 
Profilen versehen und gleichzeitig gegebenenfalls 
vorhandenen Grat entfernen sowie durch Begradi- 
gung der Flanken geringfugige Schnittfehler behe- 
ben. Nach Fertigstellung der Bearbeitung der Flan- 
ken der Tafel 1 werden die Spannvorrichtungen 3, 
5 bzw. 4, 6 entlang von Kurven 15 und 16 aufei- 
nander zu gefahren, und gleichzeitig werden die 
Spannvorrichtungen hierbei um ihre Langsachse 
gedreht, so da/3 die in Fig. 4 gezeigte Stellung 
erreicht wird, in der die Tafel zum zylindrischen 
Mantel 17 gebogen ist und die Profilierungen der 
zusammengefuhrten Flanken ineinandergreifen. 
Nunmehr kann die bereits aus Fig. 2 bekannte 
Laser-Schweifleinrichtung 11 wirksam werden und, 
den Schweiflpunkt 14 uber die durch die Flanken 
bezeichnete Manteilinie ziehend, diese ver- 
schweiflen. 

Das Verschweiflen vorprofilierter und ineinan- 
dergefuhrter Flanken kann bei unterschiedlichen 
Materialien erfolgen, so bspw. Blechen t 
kunststoffbeschichteten Blechen, Blechen aus 
unterschiedlichen Metallen Oder Metallegierungen, 
es konnen aber auch Kunststofftafeln auf diese Art 
verschweiflt werden. Aus der FQIIe der moglichen 
Profilierungen sind in den folgenden Figuren Bei- 
spiele dargestellt. So greift nach Fig. 5 eine trapez- 
formig ausgebildete Feder einer Tafel 2 in eine 
entsprechend trapezformig gestaltete Nut der zwei- 
ten Tafel 1 ein. Bei der Fig. 6 ist, wie schon in 
Verbindung mit Fig. 1 eriautert, die eine Tafel 2 
winkelformig angescharft, wahrend die andere 1 
eine entsprechend gestaltete Nut aufweist. Nach 
Fig. 7 ist in einer der Tafeln eine etwa halbkreisfor- 
mige Nut eingearbeitet, wahrend die gegenuberste- 
hende Tafel eine entsprechend gestaltete Feder 
aufweist. Nach Fig. 8 ist eine der Flanken praktisch 
halbkreisformig profiliert, und die gegenuberste- 
hende Flanke weist einen entsprechenden Aus- 
schnitt auf. Nach Fig. 9 wird eine einfache, rech- 
teckformige bzw. quadratische Feder vorgesehen, 
die in eine entsprechende Nut der gegenuberste- 
henden Flanke einzugreifen vermag. Bei Fig. 10 
sind beider Flanken mit winkelformigen Spitzen 
und Ausnehmungen versehen, Fig. 11 zeigt eine 
Abwandlung der Fig. 6. bei der die Bearbeitung- 
stiefe der Tafel 1 reduziert wurde, und nur die 
Randbereiche der Flanke der Tafel 2 angescharft 
sind, und Figur 12 schliefllich zeigt eine quadrati- 
sche Feder auf einer abgerundeten Flanke. Die in 
den Fig. 5 bis 12 dargestellten Ausfuhrungen von 
Profilierungen geben allerdings nur wenige einer 
Vielzahl moglicher Profilierungen an, und es ist 
auch nicht in jedem Falle unbedingt erforderlich, 
da/J diese Profilierungen sich luckenlos erganzen. 
So konnte bspw. der Keil der Fig. 6 geringfugig 
abgeflacht sein, wahrend die in der Gegenflanke 



vorgesehene Nut praktisch winkelformig wie dort 
dargestellt ausgefuhrt ist. 

In jedem Falle hat es sich bewahrt,- da/3 zu- 
nachst einmal beim Zusammenfugen schon die 

5 Profilierung mit dazu beitragt, da/3 aufeinander zu 
vorgeschobene Randbereiche tatsachlich sich ge- 
genseitig zentrieren und damit in den gleichen 
Hohenbereich gelangen. In jedem Falle ist auch 
gesichert, da/3 bei geringfugigen seitlichen Auswan- 

w derungen des Schwei/3strahles weder die Festigkeit 
noch die Dichtigkeit der Naht beeintrachtigt wer- 
den; werden die Profile nicht an der Wurzel voll 
erfaflt, so ist der SchweiJ3strahl bzw. der Schwei- 
flpunkt doch wenigstens auf eine Teilhohe des 

15 Profiles ausgerichtet. so da/3 in jedem Falle eine 
vollwertige Verbindung erzielt wird. 

Anspriiche 

20 

1. Verfahren zum Verschwei/Jen von stumpf 
gegeneinandergelegten Flanken von gegebenen- 
falls kunststoffbeschichteten Metallblechen, Kunst- 
stofftafeln oder dergleichen, mittels einer vorzugs- 

25 weise durch ein Laser-Schweiflgerat bewirkten 
Schwei/3naht, 

dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die miteinander zu verschweiflenden Tafeln (1. 
2) in einem ersten Arbeitsgang an ihren zusam- 

30 menzufugenden Flanken vermitteis von Werkzeu- 
gen derart bearbeitet werden, da/3 diese ineinan- 
dergreifende, einander erganzende Profile erhalten, 
da/3 in einem zweiten Arbeitsgange die zu verbin- 
denden Flanken nut-feder-artig ineinandergreifend 

35 zusammengeschoben werden, 

und da/3 in einem abschlie/3enden Arbeitsgange die 
Schwei/3vorrichtung entlang des gebildeten StoCbe- 
reiches gefuhrt wird. 

2. Schwei/3verfahren nach Anspruch 1 , 
40 dadurch gekennzeichnet, 

da/3 das Schweiflgerat entlang der Mittellinie der 
ineinandergreifenden Profilkonturen gefuhrt wird. 

3. Schwei/3verfahren nach Anspruch 1 oder 2. 
gekennzeichnet durch 

45 eine Profiltiefe von mindestens der 0,1fachen Star- 
ke der Blech-bzw. Kunststoffstarke, die zweckma- 
/3ig das Einfache dieser Starke nicht uberschreitet. 

4. Anordnung zum Verschweiflen von Blech- 
oder Kunststofftafeln nach einem der Anspruche 1 

so bis 3, 

gekennzeichnet durch 

die zu verbindenden Tafeln (1, 2) fassende, aufei- 
nander zu verschiebbare Spannvorrichtungen (3, 5; 
4, 6) und durch mindestens eine entlang einer 
55 Fuhrung zwischen den Flanken der Tafeln vor- 
schiebbare Bearbeitungsvorrichtung (8) mit auf die 
einander gegenuberstehenden Flanken der Tafeln 
einwirkenden, profilierenden Werkzeugen. 

4 
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5. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 

4, 

gekennzeichnet durch 

eine Blechtafel beidendig fassende, entlang einer 
Kurvenbahn unter Drehen aufeinander zu verfahr- 5 
bare Spannvorrichtungen und entlang von FCihrun- 
gen entlang zweier einander gegenuberliegender 
Flanken der Blechtafel verschiebbare, profilierende 
Werkzeuge. 

6. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis w 

5, 

dadurch gekennzeichnet, 

da/J den Werkzeugen zu bearbeitende Flanken auf- 
weisende Randbereiche von Tafeln fuhrende, diese 
uber-und/oder untergreifende Rollen oder derglei- is 
chen zugeordnet sind. 

7. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 

6. 

dadurch gekennzeichnet, 

da/3 Spannvorrichtungen (2) zu bearbeitende Flan- 20 
ken in unterschiedlichen Hohen halten, die unter- 
schiedfichen Schaftabschnirten von Werkzeugen 
zugeordnet sind. 
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